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© Verfahren zuirt Einbau einee DachhimmeU nebst indtrtr von Innen am Dach zu befeetigender Telle von Kraftfahrzeuoen 
inebeaondere Pereonenkraftwagen, und Vorrfchtung zur Durchf finning dea Verfahrena. ' 

© Bai einam Verfahren zum Einbau eines Dachhimmels 
(24) nebst anderer von innen am Dach (37) zu befaatigender 
Telle (14, 32, 43), in einer Karoaaerie (25) von Kreftfehrzeu- 
gen, intbesondere Pereonenkraftwagen, werden der Dach- 
himmel und die anderen Teile auf elnem Montagegeatell (10) 
Im Stand neben dem Endmontagebandzu einer Montageein- 
heh vormontlert. Die Montageinheit wird anschlie&end 
durch eine Feneterflffnung, vorzugaweise durch die Front- 
echeibenoffnung. In die Karoaaerie eingefahren. In Dachrah- 
menhohe engehoben und durch die Fenster- und/oder 
Turoffnungen - aeltlich Oder langs - in Montagepoaition mit 
der Karoaaerie verkralh. AnsclieSend efolgt die Endmontage 
der auf der Montageeinheit befindlichen Teile en der Karaae- 
rie. Danach wird die Verkrallung geldst. das Montagegeatell 
abgeaenkt und achlieBlich wieder aus der Karoaaerie heraus- 
gafahren. 

Durch die genannten Verfahren8achritte wird vorteilhaf- 
terweiae eine zeitaufwendige und achwierige Oberkopfarbeit 
bei der Montage der genannten Teile vermieden. Das 
Verfahren erlaubt vielmehr eine wefteetgehende Autometi- 
aierung der Montagevorgftnge. 
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Verfahren zum Einbau eines Dachhimmels nebst anderer von innen 
am Dach zu befestigender Telle von Kraftfahrzeugen, insbesondere 
Personenkraftwagen, und Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Einbau 
eines Dachhimmels, nebst anderer von innen am Dach zu be- 
festigender Teile, wie Sonnenblenden, Haltegriffe und 
dergleichen mehr, in einer Karosserie von Kraf tfahrzeugen, 
insbesondere Personenkraf twagen. 

Nach dem bisherigen Stand der Technik ist es tiblich, Teile 
der vorgenannten Art in zeitaufwendiger , schwieriger und 
anstrengender Oberkopf arbeit manuell in Kraftf ahrzeug- 
Karosserien einzubauen. 

Aufgabe der Erf indung ist es, MaBnahmen dafttr zu treffen, 
dafl die in Rede stehenden Teile einfacher, schneller und 
unter geringerem Kostenaufwand montiert werden kOnnen. Er- 
f indungsgemMB wird die Aufgabe dadurch gelttst, daB der 
Dachhimmel und die anderen Teile auf einem Montagegestell 
im Stand neben dem Endmontageband zu einer Montageeinheit 
vormontiert werden und daB die Montageeinheit anschlieBend 
durch eine Fensterfif fnung, vorzugsweise durch die Front- 
oder Heckscheiben- oder Heckklappenttf f nung, in die Karos- 
serie eingefahren, in Dachrahmenhfihe angehoben und durch die 
Fenster- und/oder Ttirfif fnungen - seitlich und/oder langs in Mon 
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tageposition mit der Karosserie verkrallt wird und dafl 
anschlieBend die Endroontage der auf der Montageeinheit 
befindlichen Telle an der Karosserie erfolgt und dafi 
anschlieBend die Verkrallung gelfist, das Montagegestell 
5 abgesenkt und schlieBlich wieder aus der Karosserie he- 

rausgefahren wird. 


Die Erfindung gestattet vorteilhafterweise eine weit- 
gehende Automat is ierung der Montage des Dachhimmels, 
nebst der in diesem Bereich liegenden Einzelteile inner- 
halb der Kraftfahrzeugkarosserie. 


In vorteilhafter Weiterbildung des Grundgedankens der 
Erfindung kann die Vormontage der Teile am Montagege- 
stell in folgender Reihenfolge vorgenomroen werden: 


1. Einlegen der Haltegriffe 

2. Einlegen von Blindstopfen anstelle eines Halte- 
grif fes 

20 3. Einlegen der Sonnenblenden 

4. Einlegen der SonnenblendenbOckchen, 

5. Positionierung der AbschluBleiste hinten. 

6. Einlegen des Fertighimmels 

25 Die Vormontage der Teile am Montagegestell kann von Hand 

Oder automatisch erfolgen. 


30 


35 


Nach weiteren wichtigen Merkmalen der Erfindung ist eine 
Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens gekennzeich- 
net durch ein Montagegestell mit Aufnahme- und LCsevor- 
richtungen fiir die in die Karosserie einzubauenden Teile, 
derart, daB die Teile entsprechend ihrer spftteren End- 
montageposition auf dem Montagegestell vormontierbar sind, 
und ferner dadurch, daB das Montagegestell mindestens an 
zwei gegenUber liegenden Seitenkanten, vorzugsweise an 
alien Seitenkanten, hakenartige bewegliche Halteelemente 
besitzt, die zugleich als Zentriervorrichtung fttr die Mon- 
tageeinheit am Dach im Innern der Karosserie dienen. 


40 
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ZweckmSBigerweise besitzt das Montagegestell Betatigungs- 
vorrichtungen fiir die Endmontage der Telle, insbesondere 
Zylinder fttr alle zu klipsenden Teile (Klips-Elemente) und 
Echrauber ftir alle zu verschraubenden Teile (Schraubele- 
mente) . 

Weitere Ausgestaltungen und Vorteile der Erfindung kBnnen 
den Unteranspr ttchen sowie - anhand von Ausftthrungsbei- 
spielen - der Zeichnung und der nachstehenden Zeichnungs- 
beschreibung entnommen werden. Es zeigt: 

Fig. 1 - in perspektivischer Darstellung - ein Montage- 
gestell wMhrend der Vormontage des Dachhinunels , 
nebst benachbarter Teile, 

Fig. 2 die vormontierte Montageeinheit wShrend des 
Einfahrvorganges in eine Pkw-Karosserie, 
ebenfalls in perspektivischer Darstellung, 

Fig. 3 die Endstellung der vormontierten Montage- 
einheit unterhalb des Karosseriedaches, in 
Darstellung entsprechend Fig, 2, 

Fig. 4 einen Teilausschnitt des in Fig. 1 in seiner 
Gesamtheit dargestellten Montagegestells, in 
gegenttber Fig. 1 vergrBBerter Darstellung, 

Fig. 5 einen weiteren Teilausschnitt aus dem Montage- 
gestell nach Fig. 1, ebenfalls gegenttber der 
Darstellung nach Fig. 1 vergr6Bert, und 

Fig. 6 einen sogenannten Blinddeckel, entsprechend 
der Einzelheit "A" nach Fig. 4, in gegenttber 
Fig. 4 leicht vergrBBerter Darstellung. 

Nach Fig. 1 - 3 bezeichnet 10 ein iro wesentlichen als Blech- 
platte ausgebildetes Montagegestell, welches verschiedene 
Halte- und Bet&tigungsvorrichtungen 11 - 15 besit2t. An der 
Unterseite des im wesentlichen Rechteckform aufweisenden 
Montagegestells 10 sind ferner - an alien vier Seitenkan- 
ten 16 - 19 - hakenfBrraige Halteelemente 20, 21 angebracht. 
Die Halteelemente 20, 21 sind durch Betatigungsvorrichtun- 
gen (nicht gezeigt) in Pfeilrichtung 22 bzw. 23 beweglich 
angeordnet . 
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Aus Fig. 1 1st ferner ersichtlich ein vorgefertigter 
Dachhimmel 24 fur eine Pkw-Karosserie 25 (siehe Fig. 2 u. 3) , 

a 

welcher gerade in Vertikalrichtung von oben nach unten 
(Pfeilrichtung 26) auf dem Montagegestell 10 montiert wird. 
An dem Fertighimmel 24 sind verschiedene Ausnehmungen 27 
und Auss'parungen 28 vorgesehen, die in Vorroontageposition 
des Dachhinunels 24 (siehe hierzu Fig. 2) mit Zentrier- 
stifteri 29 bzw. den bereits erwahnten Halteteilen 14 am 
Montagegestell 10 zusammenwirken. Der Dachhimmel 24 wird 
hierdurch am Montagegestell 10 fixiert. AuBerdem sind an 
dem Montagegestell 10, wie Fig. 1 desweiteren erkennen 
lSBt, Vertiefungen 30 zum Einlegen von Sonnenblenden (nicht 
gezeigt). sowie Ausnehmungen 31 zur Vormontage von Blind- 
stopfen (vgl. hierzu Fig. 4 und 6) vorgesehen. Seitliche 
und obere Haltegriffe, z. B. 32, kOnnen an den Stellen 
11, 12 und 1 3' vormontiert werden. 

Die Vormontage der erwahnten Teile erfolgt zweckmaBiger- 
weise im Stand neben dem Endmontageband, (nicht gezeigt) 

entweder von Hand (Fig. 1) oder mit Automaten. flierbeJ 

sollten zunachst die Haltegriffe, z. B. 32, eingelegt 
werden. AnschlieBend kann das Einlegen der Blindstopfen 
(vgl. Fig. 4 und 6) erfolgen. Danach sollten die Sonnen- 
blenden und Sonnenblendenbockchen (nicht gezeigt) an den 
daftir vorgesehenen Stellen (30) vormontiert werden. Nach 
Vormontage der AbschluBleiste hinten (nicht gezeigt) kann 
der Fertigdachhimmel 24 eingelegt werden. Nun kann die 
vormontierte Montageeinheit - wie Fig. 2 und 3 zeigen - 
mittels einer in Vertikal- und Horizontalrichtung (vgl. 
Pfeile 33, 34 und 35 in Fig. 2) verfahrbaren Bewegungs- 
einrichtung 36, die z. B. druckmittelgesteuert bzw. -be- 
tatigt sein kann, durch die FrontscheibenCf fnung der 
Karosserie 25 in das Innere der Karosserie 25 eingefahren 
(vgl. Fig. 3) . 

Nach der Positionierung der Montageeinheit in der in Fig. 3 
in dilnnen Linien angedeuteten Position im vertikalen Ab- 
stand unterhalb des Fahrzeugdaches 37 wird schlieBlich 
die Montageeinheit - ebenfalls mittels der Bewegungsein- 
richtung 36 - in Pfeilrichtung 38 vertikal angehoben 
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bis der Fertig-Dachhimmel 24 an der Innenseite des Fahr- 
zeugdaches 37 zur Anlage kommt. Nun ist die Endmontage- 
position des Fertig-Dachhimmels 24 bzw. der gesamten Mon- 
tageeinheit erreicht. Die durch die Fenster- bzw. Tttr- 
Sffnungen der Karosserie 25 nach auBen ragenden hakenfor- 
migen Halteelemente 20, 21 werden nun in Pfeilrichtung 
39 bzw. 40 nach innen bewegt bis ihre hakenfSrmig nach 
oben abgebogenen Enden mit den betreffenden Seitenkanten 
des Dachrahmens in Eingriff kommen (vgl. Pos. 20' bzw. 21 1 
in Fig. 3). Die Montageeinheit ist nun mit derFahrzeug- 
karosserie verkrallt und die Bewegungseinrichtung 36 kann 
von der Montageeinheit gelttst und von der Karosserie 25 
wegbewegt werden. 

Es folgt nunmehr die Endmontage der einzelnen auf der Mon- 
tageeinheit vormontierten Bauteile. Es wird diesbeztiglich 
insbesondere auf Fig. 4, 5 und 6 verwiesen. Fig. 4 lSBt 
erkennen, daB an dem Montagegestell 10 - flber ein elasti- 
sches Zwischenglied 41 eine Kolben-Zylinder-Einheit 

42 angebracht ist, die als BetStigungsvorrichtung fiir.zu 
klipsende Teile (sogenannte Klipseleroente) vorgesehen ist. 
Ein derartiges Klipselement ist in Fig. 4 und 6 mit 43 
bezeichnet. Es handelt sich hierbei um einen sogenannten 
Blindstopfen oder -deckel, der einerseits zur Verbindung 
des Dachhimmels 24 mit dem Dachrahmen 44 dient und anderer- 
seits die Aufgabe hat, Schrauben 45 aufzunehmen und gleich- 
zeitig zur Zentrierung fiir die anzubringende Schraubverbin- 
dung zu dienen (vgl. Fig. 4). 

Wie im einzelnen Fig. 6 erkennen IJiBt, besitzt der Blind- 
stopfen 4 3 einen konischen Sucherstift 46, der zum erleichtei 
ten Auffinden der Montageposition (Fig. 4) dient. Am mittle- 
ren Teil des Sucherstif tes 46 sind mehrere Rastlamellen 47 
angebracht, mit deren Hilfe der Blindstopfen 43 in der aus 
Fig. 4 ersichtlichen Montageposition gehalten wird. Das 
Eindrttcken des Blindstopfens 43 in die Montageposition 
geschieht mittels der bereits erwShnten Kolben-Zylinder- 
Einheit 42, deren Kolben 48, wie aus Fig. 4 hervorgeht, 
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in Pfeilrichtung 49 hin- und herbewegbar ist. Mit dem 
Kolben 48 ist - be i 50 - eine Zentrierhtllse 51 verbunden, 
die nach Vormontage des Blindstopfens 42 auf diesen auf- 
gestlilpt wird (Fig. 4). AnschlieBend ktinnen nun die Schraub 
elenvente eingeschraubt werden. Zu diesem Zweck ist - wie 
insbesondere aus Fig. 5 ersichtlich ist - zusammen mit der 
zura Eindrticken der Klips -Elemente dienenden Kolben-Zylin- 
der-Einheit 42 ein sogenannter Schrauber an dem Montage- 
gestell 10 befestigt, der mit 52 beziffert ist. Es handelt 
sich hierbei urn einen sogenannten Winke 1 schrauber . Dieser 
weist einen drehbaren Stift 53 auf, dessen freies Ende 
innerhalb der bereits erwShnten Zentrierhiilse 51 mit der 
dort befindlichen Blechschraube 45 zusammenwirkt . Die 
Schraube 45 wird in den Blindstopfen 43 eingeschraubt. 

Nachdem sSratliche auf dem Montagegestell 10 vormontier- 
ten Teile in der beschriebenen Weise am Fahrzeugdach end- 
montiert sind, kfinnen die Halteelemente 20 , 21 des Monta- 
gegestells 10 entriegelt werden, so daB sich die Verkral- 
lung des Montagegestells 10 10st. Das Montagegestell 10 
kann anschlieBend mittels der Bewegungseinrichtung 36 ab- 
gesenkt und schlieBlich aus der Karossierie 25 herausge- 
fahren werden. Nach Wiedererreichen der Anf angsposition 
(vgl. Fig. 1) kann erneut eine Beladung des Montagege- 
stells 10 mit vorzumontierenden Teilen, wie oben beschrie- 
ben, erfolgen. Vorher sollte noch eine Oberpriifung der ord 
nungsgemSBen Endmontagepositionen der an der Karosserie 25 
montierten Teile vorgenommen werden. Hierzu k6nnen in an 
sich bekannter Weise Meldeschalter dienen. 
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Ansprttche 

Verfahren zum Einbau eines Dachhimmels, nebst anderer von 
innen am Dach zu befestigender Telle , wie Sonnenblenden, 
Haltegriffe und dergleichen mehr, in einer Karosserie von 
Kraftfahrzeugen # insbesondere Personenkraftwagen, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Dachhimmel (24) und die anderen Tel- 
le (z. B. 32, 43, 45) auf einem Montagegestell (10) im 
Stand neben dem Endmontageband zu einer Montageeinheit vor- 
montiert werden und daB die Montageeinheit anschlieBend 
durch eine Fenster5f fnung, vorzugsweise durch die Front- 
oder Heckscheiben- Oder Heckklappenttf fnung, in die Karos- 
serie (25) eingefahren, in Dachrahmenhdhe angehoben und 
durch die Fenster- und/oder Tiir5f f nungen - seitlich und/ 
oder lSngs - in Montageposition mit der Karosserie (25) 
verkrallt wird und daB anschlieBend die Endmontage der 
auf der Montageeinheit befindlichen Teile (z. B. 24, 
32, 43, 45) an der Karosserie erfolgt und daB anschlieBend 
die Verkrallung gelCst, das Montagegestell (10) abgesenkt 
und schlieBlich wieder aus der Karosserie herausgef ahren 
wird. 

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 
Vormontage der Teile am Montagegestell (10) in folgender 
Reihenfolge vorgenommen wird: 
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1. Einlegen der Haltegriffe (32) 

2. Einlegen von Blindstopfen (43) anstelle eines 
Haltegrif fes. 

2. Einlegen der Sonnenblenden. 

4. Einlegen der Sonnenblendenbflckchen 

5. Einlegen der AbschluBleiste hinten. 

6. Einlegen des Fertighimmels (24) 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vormontage der Teile (z. B. 24, 32, 43, 45) am Mon 
tagegestell (10) von Hand erfolgt. 

4* Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vormontage der Teile, (z. B. 24, 32, 43, 45) am 
Montagegestell (10) automatisch vorgenommen wird. 

5. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorstehenden An- 
sprttche, wobei Klips-Elemente und Schraub-Elemente von 
innen am Karosseriedach zu montieren sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in Montageposition der Montageeinheit 
- in entsprechenden Aufnahmen des Karosseriedaches - zu- 
nSchst die Klips-Elemente (z. B. 43) eingedrUckt und an- 
schliefiend eingeschraubt werden. 

6. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ordnungsgemSBe 
Endmontage an der Karosserie (25) der auf der Montage- 
einheit vormontierten Teile (z. B. 24, 32, 43, 45) in 
ansich bekannter Weise durch Meldeschalter ttberprtift 
wird. 

7. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach einem 
oder mehreren der vorstehenden Ansprttche, gekennzeichnet 
durch ein Montagegestell (10) roit Aufnahme- und LSsevor 
richtungen (11 - 15, 27, 28) fUr die in die Karosserie 
(25) einzubauenden Teile, derart, daB die Teile ent- 
sprechend ihrer sp&teren Endmontageposition auf dem Mon- 
tagegestell (10) vormontierbar sind, und ferner dadurch 
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daB das Montagegestell (10) mindestens an zwei gegentiber- 
liegenden Seitenkanten (16, 18 bzw. 17, 19) vorzugs- 
weise an alien Seitenkanten, hakenartige bewegliche Halte- 
elemente (20, 21) besitzt, die zugleich als Zentriervor- 
richtung fttr die Montageeinheit am Dach (37) im Inneren 
der Karosserie (25) dienen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Montagemodell (10) Betatigungsvorrichtungen (42, 52) 
fttr die Endmontage der Teile aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Montagegestell (10) Zylinder-Kolben-Einheiten (42) 
fttr alle zu klipsenden Teile (Klipseleraente , z. B. 43) und 
Schrauber (52) ftir alle zu verschraubenden Teile (Schraub- 
elemente, z. B. 45) besitzt. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 Oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Klips-Elemente (43) mit Sucherstiften 
(46) zur Uberbrilckung von Dachtoleranzen versehen sind, 
und die Sucherstifte zugleich zur Zentrierung der Klips- 
elemente dienen. 

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 7-10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Montagemodell (10) an einer 
- vorzugsweise druckmittelgesteuerten bzw. -bestStigten - 
in Vertikal- und Horizontalrichtung verfahrbaren Bewegungs- 
einrichtung (36) angeordnet ist. 




